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© Verfahren zur Herstellung von Datentragern 



© Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren 
von Datentragern, die auf mindestens einer ihrer 
Oberflachen ein positioniertes Element enthalten, 
aus einem Mehrnutzenbogen. Hierbei werden mog- 
lichst viele Verfahrensschritte am Mehrnutzenbogen 
durchgefUhrt, der vor der Positionierung der Elemen- 
te in den Datentragern in kleinere Einheiten unterteilt 
wird, die uber Positionierungsmarkierungen verfu- 
gen. Anhand der Markierungen werden die kleinen 
Einheiten in eine genaue Position zu verschiedenen 
Verarbeitungsstationen gebracht. wo mehrere Daten- 
^ trager in den Einheiten gleichzeitig mit einem posi- 
tionierten Element versehen werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von bedruckten Ausweiskarten Oder anderen 
Datentragern, die zumindest ein Element enthalten, 
das auf der Oberflache der Karte in einer definier- 
ten Position liegt, wie beispielsweise ein elektroni- 
sches Modul, ein Magnetstreifen, ein Unterschrifts- 
streifen etc., aus einem Mehrnutzenbogen bzw. ei- 
ner Mehrnutzenbahn. 

In der Vergangenheit sind verschiedene Aus- 
weiskarten oder andere Datentrager fur unter- 
schiedliche Anwendungen bekannt geworden, wie 
z. B. Bankkarten, Telefonkarten, Krankenversiche- 
rungskarten, Betriebsausweise usw. Die Karten sind 
entsprechend ihrer Verwendung mit unterschiedli- 
chen Elementen versehen. So verfOgen Bankkarten 
z. B. Uber einen Magnetstreifen, einen Unter- 
schriftsstreifen und ein Hologramm, wohingegen 
Telefonkarten ein elektronisches Modul aufweisen. 
Weitere Elemente auf der Oberflache der Karten 
sind denkbar. Es gilt jedoch fur alle Karten, daG die 
obengenannten Elemente in einer definierten und 
zum Teil sogar genormten Position auf dem Kar- 
tenkorper plaziert oder in diesen integriert sind. 

Die obengenannten Datentrager konnen nach 
unterschiedlichen Verfahren hergestellt werden, die 
grob zwei Gruppen, namlich der Einzelkarten- bzw. 
der Mehrnutzenfertigung zugeordnet werden kon- 
nen. 

In der Einzelkartenfertigung konnen die er- 
wahnten Elemente sehr genau positioniert werden, 
weil jede einzelne Karte in eine genaue Position zu 
dem Werkzeug gebracht wird, mit Hilfe dessen der 
Kartenkorper bearbeitet oder mit Zusatzelementen 
versehen wird. Die Einzelkartenfertigung wird also 
bevorzugt dann verwendet, wenn es auf eine sehr 
genaue Positionierung der Elemente, z. B. gemaG 
einer Norm ankommt. Neben der hohen Qualitat 
der Datentrager ist jedoch eine hohe Anzahl an 
fertiggestellten Karten pro Zeiteinheit wOnschens- 
wert. In der Einzelkartenfertigung laflt sich dieses 
Ziel nur durch die Bereitstellung weiterer Ferti- 
gungsstrafien erreichen, was einen hohen Kosten- 
aufwand erfordert. 

Es wurde deswegen auch schon vorgeschla- 
gen, die Ausweiskarten aus einem Mehrnutzenbo- 
gen, bzw. einer Mehrnutzenbahn zu fertigen. Hier- 
bei wird zunachst ein Mehrnutzenbogen bereitge- 
stellt, der in einem bestimmten RastermaB, ent- 
sprechend der GroGe der Karten mit einem der 
obengenannten Elemente, z. B. einem elektroni- 
schen Modul versehen wird. SchlieGlich werden mit 
einem Stanzwerkzeug die einzelnen Karten aus 
dem Mehrnutzenbogen ausgestanzt. Die Verwen- 
dung von Mehrnutzenbogen laGt also eine rationel- 
le Fertigung von Karten mit positionierten Elemen- 
ten zu. 

Ein optimaler Durchsatz kann jedoch mit Mehr- 
nutzenbogen nur dann erreicht werden, wenn ein 



Arbeitsvorgang, beispielsweise der Einbau eines 
elektronischen Moduls mit einem Mehrfachwerk- 
zeug an mehreren Karten im Bogen gleichzeitig 
durchgefuhrt werden kann. Dazu ist es notwendig, 
5 daG diese Karten gleichzeitig eine genau definierte 
Position zum Werkzeug einnehmen. Eine solche 
Positionierung ist aufgrund von Toleranzen im 
Mehrnutzenbogen nicht immer moglich. Beispiels- 
weise konnen bei der Herstellung von Mehrnutzen- 
w taminaten, die aus mehreren Schichten bestehen, 
beim Laminieren VerzOge in den einzelnen Schich- 
ten auftreten, was zur Folge hat, dafl die Druckbil- 
der der einzelnen Karten, bezogen auf den Mehr- 
nutzenbogen, nicht in einem konstanten RastermaG 
;s vorliegen. Eine genaue gletchzeitige Positionierung 
mehrerer Karten des Bogens zu einem Werkzeug 
kann dann nicht mehr durchgefuhrt werden. 

Weitere Abweichungen, die eine Positionierung 
des Mehrnutzenbogens zum Werkzeug erschwe- 
20 ren, sind z. B. Abweichungen von der Pianlage des 
Bogens und die Dickentoleranzen im Bogen etc. 
Letztere erschweren beispielsweise das Erstellen 
von Aussparungen mit einer definierten Tiefe zur 
Aufnahme eines elektronischen Moduls im Karten- 
25 korper. 

Die obengenannten Schwierigkeiten der Posi- 
tionierung lassen sich dadurch losen, dafl man die 
notwendigen Arbeitsschritte an jeder Karte einzeln 
durchfuhrt. In diesem Fall kann das Werkzeug be- 
so zogen auf jede Karte im Bogen positioniert werden. 
Dies entspricht jedoch letztendlich der Vorgehens- 
weise nach der Einzelkartenfertigung und ist zeit- 
aufwendig, so daG zwar eine genaue Positionierung 
der Elemente erreicht wird, der Durchsatz gegen- 
35 uber der Einzelkartenfertigung jedoch nicht wesent- 
lich gestetgert werden kann. 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
fahren vorzuschlagen, das eine rationelle Fertigung 
von Ausweiskarten oder Datentrfigern mit applizier- 
40 ten Elementen ermoglicht. 

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Hauptanspruchs gelost. 

Die erfindungsgemaGe Losung ist im wesentli- 
chen dadurch gekennzeichnet, daG bestimmte Ver- 
45 fahrensschritte, wie beispielsweise das Drucken an 
grofien Mehrnutzenbogen bzw. Mehrnutzenbahnen 
durchgefGhrt werden. Diese Bogen werden dann in 
kleinere Einheiten unterteilt, die aufgrund niedrige- 
rer absoluter Toleranzen einfacher und genauer 
so relativ zu einem Werkzeug positioniert und mit 
einem der erwahnten Elemente versehen werden 
konnen. Dabei wird die Positionierung der kleineren 
Einheiten anhand geeigneter Positionsmarkierun- 
gen durchgefuhrt. 
55 Die Vorteile der Erfindung sind insbesondere 

darin zu sehen, daG die Anzahl der pro Zeiteinheit 
gefertigten Karten gegenuber der Einzelkartenferti- 
gung stark erhoht werden kann. Daruber hinaus ist 
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eine genauere Positionierung von Elementen bezo- 
gen auf Einzelkarten im Gegensatz zur bisherigen 
Mehrnutzenfertigung moglich, so dafl der AusschuB 
gegenuber* der bisherigen Mehrnutzenfertigung 
deutlich verringert werden kann. Ein weiterer Vorteil 
ist darin zu sehen, dafl die einzelnen Komponenten 
eines mehrfach ausgebildeten Werkzeugs (z. B. 
Fraser, die dazu benutzt werden, in mehreren Kar- 
ten gleichzeitig eine Aussparung fur die Aufnahme 
eines elektronischen Moduls einzufrasen) nicht ein- 
zeln steuerbar sein mGssen. Somit kann auf kom- 
plizierte Steuermechanismen in den Werkzeugen 
verzichtet werden, was sich natUrlich auf den Preis 
des Werkzeugs auswirkt. 

Gemafl einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung wird zunachst ein Mehrnutzenbogen 
zumindest einseitig derart bedruckt, daB der Bogen 
in einem bestimmten RastermaB mehrere Nutzen- 
reihen aufweist. Der Druckvorgang und weitere Ver- 
fahrensschritte, wie beispielsweise das. laminieren 
mehrerer Bogen zu einem Mehrschichtaufbau sind 
vor allem bei groflen Bogen oder auch Bahnen 
besonders rationell ausfuhrbar, da die entsprechen- 
den Werkzeuge auf die Bearbeitung groBer Bogen 
abgestimmt sind. FUr die Applizierung von Einzel- 
elementen auf Einzetnutzen wird der Bogen in klei- 
nere Einheiten geschnitten mit beispielsweise zwei 
Nutzenreihen. Dabei wird jeweils vier aneinander- 
grenzenden Nutzen eine geeignete Markierung, 
beispielsweise eine Lochung zugeordnet, die eine 
exakte Positionierung der kleineren Bogeneinheiten 
in dem fur die Applizierung der Elemente einge- 
setzten Werkzeug ermoglichen. 

Im Zusammenhang mit den nachstehenden Fi- 
guren werden AusfQhrungsbeispiele und weitere 
Vorteile der Erfindung naher erlautert, darin zeigt: 
Fig. 1 einen Datentrager in Aufsicht 
Fig. 2 einen Mehrnutzenbogen in Aufsicht 
Fig. 3 einen schematisierten Verfahrensab- 

lauf zur Fertigung von Datentragern 
Fig. 4 eine FertigungsstraBe fur Halbzeuge 
Fig. 5 einen Spuienwickelapparat 
Fig. 6 eine Spule auf einer Tragerfolie 
Fig. 7 ein Verfahren zum Aufbringen einer 

Spule auf einer Tragerfolie 
Fig. 8 einen Querschnitt durch ein fertigge- 

stelltes Halbzeug. 
Fig. 1 zeigt einen Datentrager 1 in Aufsicht. Auf 
sotchen Datentragern konnen sich je nach Verwen- 
dung die verschiedensten Elemente befinden. In 
der Fig. 1 sind beispielhaft ein elektronisches Mo- 
dul 3 und ein Hologramm 5 eingezeichnet. Die 
Position des elektronischen Moduls 3 im Kartenkdr- 
per ist durch eine ISO-Norm festgelegt. Auch das 
Hologramm befindet sich in einer definierten Posi- 
tion im Kartenkdrper. Weitere Elemente, die in den 
Oberflachen von Datentragern positioniert werden, 
sind Magnetstreifen, Unterschriftsstreifen, Fotogra- 



fien usw. Bei der Herstellung der Datentrager ist 
dafur Sorge zu tragen, daB die Elemente in der 
richtigen Position in den Kartenkdrper eingebracht 
werden. FOr den Einbau eines elektronischen Mo- 

5 duls in den Kartenkdrper bedeutet dies beispiels- 
weise, daB die Aussparung, die das elektronische 
Modul aufnimmt, an der richtigen Stelie mit der 
richtigen Tiefe erzeugt und daB das elektronische 
Modul lagerichtig in die Aussparung eingeklebt 

10 werden muB. 

Fig. 2 zeigt einen Mehrnutzenbogen 7 in Auf- 
sicht, der zumindest einseitig in einem bestimmten 
RastermaB (Abstand der einzelnen Druckbilder zu- 
einander) mit Druckbildern der Datentrager verse- 

15 hen ist. Solche Mehrnutzenbogen bzw, Mehrnut- 
zenbahnen sind nicht ohne Toleranzen zu fertigen. 
Beispielsweise konnen bei der Herstellung von 
Mehrnutzenlaminaten, die aus mehreren Schichten 
bestehen, beim Laminieren VerzUge in den einzel- 

20 nen Schichten auftreten, was zur Folge hat, daB die 
Druckbilder 9 der einzelnen Karten, bezogen auf 
den Mehrnutzenbogen 7, nicht in einem konstanten 
RastermaB vorliegen. Aufgrund dessen ist eine ge- 
naue gleichzeitige Plazierung mehrerer Karten des 

25 Bogens 7, z. B, der Karten der Reihe 11, zu einem 
Werkzeug nicht moglich, da im Bogen 7 keine 
Bezugskante vorhanden ist, die einen definierten 
Abstand zu alien Karten hat. 

Die obengenannten Probleme kdnnten dadurch 

30 vermieden werden, dafl man auf groBe Mehrnut- 
zenbogen ganzlich verzichtet bzw. daB man Werk- 
zeuge, mit denen man mehrere Karten in einem 
Mehrnutzenbogen gleichzeitig bearbeitet, einzeln 
positionier- und steuerbar macht, Im ersten Fall 

35 mufl man jedoch auf den Vorteil der rationellen 
Fertigung von Mehrnutzenbogen ganzlich verzich- 
ten, wohingegen im zweiten Fall die Werkzeuge 
uber komplizierte, teuere Steuermechanismen ver- 
fOgen mUssen. 

40 ErfindungsgemaB wird deshalb vorgeschlagen, 

mdglichst viele Verfahrensschritte, die keine ge- 
naue Positionierung von Elementen erfordern, wie 
beispielsweise das Laminieren und Bedrucken von 
Schichten, am Mehrnutzenbogen 7 durchzufuhren 

45 und diesen Bogen 7 dann in kleinere Einheiten zu 
unterteilen. Diese Einheiten verfugen Uber Positio- 
niersmarkierungen, die eine genau definierte Posi- 
tion zu mehreren Karten haben. Anhand dieser 
Positionierungsmarkierungen konnen mehrere Kar- 

50 ten gleichzeitig in eine genaue Position zu einem 
Mehrfachwerkzeug gebracht und gleichzeitig mit 
unterschiedlichen Elementen versehen werden. 
Dazu ist das Mehrfachwerkzeug so ausgebildet, 
daB samtliche positionierte Karten gleichzeitig be- 

55 arbeitet werden konnen. 

Bevorzugt liegen die Positionierungsmarkierun- 
gen im Zentrum von jeweils vier Druckbildern der 
Karten und konnen als Druckmarkierungen 13 be- 
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reits im Gesamtdruckbild des Mehrnutzenbogens 
enthalten sein (siehe Fig. 2). Es versteht sich fur 
den Fachmann jedoch von selbst, daB die Posi- 
tionsmarkieruhgen auch an anderen Stellen, z. B. 
an den Kanten der kleineren Einheiten, wie bei 
einem Film, vorgesehen sein konnen. 

Fig. 3 zeigt schematisiert das erfindungsgema- 
Be Herstellungsverfahren von Datentragern mit po- 
sitionierten Elementen, hier mit einem elektroni- 
schen Modul. Ein Mehrnutzenbogen 7 gemaB Fig. 
2 bzw. eine Mehrnutzenbahn wird in kleinere Ein- 
heiten 29 und 31 mit vorzugsweise zwei Kartenrei- 
hen unterteilt und mit Positionslochern 25 im Zen- 
trum von jeweils 4 Karten versehen. Die Positions- 
Ibcher 25 werden mit einer Stanze erzeugt, die z. 
B. mit Hilfe eines optischen Erfassungssystem, das 
anhand der Druckmarkierungen oder anderer Be- 
zugsgroBen (z. B. den Ecken der Druckbilder der 
umtiegenden Karten) das Zentrum der umliegen- 
den Karten erfaflt, positioniert wird. 

Die weitere Verarbeitung wird an den kleineren 
Einheiten durchgefuhrt, die mittels der Positionslo- 
cher 25 getaktet zu den weiteren Verarbeitungssta- 
tionen transportiert werden. Die Positionierung der 
aufgedruckten Datentrager der kleinen Einheiten zu 
einer Verarbeitungsstation erfolgt anhand einer an 
sich frei wahlbaren Bezugskante, die in der kleinen 
Einheit vorhanden ist. Vorzugsweise wird als Be- 
zugskante jedoch die Verbindungslinie von zwei 
hintereinanderliegenden Positionslochern 25 ge- 
wahlt, da die zu diesen Lochern umliegenden auf- 
gedruckten Datentrager automatisch eine exakate 
Position zu dieser Bezugskante einnehmen. In die- 
sem Fall greift in jeweils ein Positionsteil ein Trans- 
portstift, so daB die Verbindungslinie der Positions- 
locher mit der Verbindungslinie der Transportstifte 
Gbereinstimmt und die Datentrager somit eine defi- 
nierte Position zur Transportstrecke haben. Die Da- 
tentrager konnen also getaktet und exakt positio- 
niert zu den Verarbeitungsstationen an der Trans- 
portstrecke gefuhrt werden. In den Verarbeitungs- 
stationen konnen mehrere Oder alle exakt positio- 
nierten Karten gleichzeitig mit einem entsprechend 
ausgebildeten Mehrfachwerkzeug bearbeitet wer- 
den. In der ersten Verarbeitungsstation werden die 
vier gezeigten Karten mit einem vierfach ausgebil- 
deten Fraswerkzeug gleichzeitig mit Aussparungen 
33 versehen. Hierbei brauchen die Fraskopfe nicht 
einzeln gesteuert werden, da sich das gesarnte 
Werkzeug bereits in der richtigen Lage zu den 
aufgedruckten Karten befindet. Es ist fur den Fach- 
mann selbstverstandlich, daB eine Aussparung 
oder ein Fenster in den Karten auch auf andere 
Weise, z. B. durch Stanzung etc., erzeugt werden 
kann. 

In den folgenden Stationen, in denen die Posi- 
tionierung immer nach dem gleichen Prinzip er- 
folgt, werden in die Aussparungen eiektronische 



Module 3 eingesetzt, die Position der elektroni- 
schen Module Dberpruft und Karten mit einem feh- 
lerhaft positionierten Modul gekennzeichnet, die 
einzelnen Karten mit einem vierfach ausgebildeten 
5 Stanzwerkzeug ausgestanzt und schlieBlich maga- 
ziniert. Nach dem gezeigten Verfahren konnen die 
Datentrager mit beliebigen Elementen versehen 
werden. 

GemaB einer Weiterbildung kann das erfin- 

w dungsgemafle Verfahren auch zur Herstellung von 
Halbzeugen verwendet werden, die erst spater in 
den Datentrager integriert werden. 

Fig. 4 zeigt beispielsweise die Herstellung ei- 
ner Datentragerschicht mit einem elektronischen 

75 Modul, das leitend mit einer auf der Kartenschicht 
befindlichen Spule verbunden ist. Diese Datentra- 
gerschicht kann spater in Datentrager, die fur den 
berGhrungslosen Datenaustausch geeignet sind, 
eingebaut werden. Zunachst wird wiederum eine 

20 Folienrolle gefertigt, die in mehrere Folienbander, 
also in kleinere Einheiten unterteilt wird. Die Folien- 
bander werden in einer ersten Verarbeitungsstation 
mit Positionslochern 25 versehen, die eine definier- 
te Position zu den umliegenden Kartenfolien haben. 

25 Mit Hilfe dieser Locher 25 wird das Folienband 
getaktet zu den weiteren Verarbeitungsstationen 
transportiert, womit sichergestellt ist, daB sich die 
umliegenden Kartenfolien in der richtigen Position 
zum Werkzeug befinden. In der nachsten Station 

30 werden Aussparungen 33 in die Folien eingefrast, 
in die in der darauffolgenden Station eiektronische 
Module 3 eingesetzt werden. In weiteren Stationen 
werden auf die einzelnen Kartenfolien Spulen auf- 
gebracht und befestigt, was auf verschiedene Art 

35 und Weise geschehen kann. 

So kann beispielsweise zunachst mit Hilfe ei- 
nes Spulenwickelapparates eine Spule erzeugt wer- 
den, bei der die Spulenwindungen alle in einer 
Ebene liegen. Ein entsprechender Apparat ist sche- 

40 matisch in Fig. 5a gezeigt. Er besteht aus einem 
motorisch drehbaren, konisch geformten Wickel- 
korper 35, der uber eine nicht eingezeichnete Hal- 
tevorrichtung fur den Drahtanfang eines zugefiihr- 
ten Drahtes 37 verfUgt. Nachdem der Drahtanfang 

45 in der Vorrichtung befestigt worden ist, wird der 
Wickelkorper n-mal in der eingezeichneten Pfeil- 
richtung gedreht und mit der Drehbewegung linear 
gekoppelt abgesenkt, so daB n Drahtwindungen 
entsprechend Fig. 5b auf dem Wickelkorper aufge- 

50 wickelt sind. Danach wird das Ende des aufgewik- 
kelten Drahtes in eine ebenfalls nicht dargestellte 
Haltevorrichtung eingespannt und der verbleibende 
Draht zwischen der DrahtzufOhrung und der Draht- 
haltevorrichtung wird durchtrennt. SchlieBlich wird 

55 der Wickelkorper auf die Folie 39 abgesenkt und 
durch die Abstreifelemente 41 vom Wickelkorper 
abgestreift und auf die Folie 39 gedrOckt. Dadurch 
entsteht aus der in Fig. 5b gezeigten dreidimensio- 
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nalen Spule auf der Folie 39 eine Spule, wie sie in 
der Fig. 5c gezeigt ist. Die derartig auf die Foiien 
aufgebrachten Spulen konnen in der Station 43 
(Fig. 4) beispielsweise durch einen beheizten 
Stempel, der die Folie erwarmt und die Spulen in 
die Foiien eindruckt, mit der Folie verbunden wer- 
den. 

Durch die Verwendung des in der Fig. 5a ge- 
zeigten Spuienwickelapparates ist es mogfich, ebe- 
ne Spulen zu erzeugen, deren Spulenwindung sich 
nicht beruhren, so wie es in Fig. 5c gezeigt ist. Aus 
diesem Grunde konnen fur die Spule Drahte ver- 
wendet werden, die keine Isolierschicht besitzen. 
Dies ist dann besonders vorteilhaft, wenn die Spu- 
lenenden direkt mit einem integrierten Schaltkreis, 
z. B. durch Bonden, verbunden werden sollen, da 
ein Entfernen einer Isolierschicht an den Spulenen- 
den entfallt. Selbstverstandlich sind mit dem Spu- 
lenwickelapparat aber auch Drahte verarbeitbar, die 
eine Isolierschicht aufweisen. In diesem Fall kann 
auf die raumliche Trennung der Spulenwicklungen 
in der Ebene verzichtet werden. 

Alternativ ist es allerdings auch moglich, die 
Spule mit einem Fixierfaden 43, der vorzugsweise 
aus Kunststoff besteht, auf der Folie zu fixieren, 
wie es schemattsch in den Fig. 6a und 6b gezeigt 
ist. Der Fixierfaden 43 umlauft den Spulendraht 
genau so, wie beim herkommlichen Nahprinzip der 
Oberfaden den Unterfaden umlauft, die Spule wird 
also quasi auf der Folie aufgenaht, so wie dies 
schematisch in der Fig. 6b angedeutet ist. Bei 
dieser Art der Spulenbefestigung ist es besonders 
vorteilhaft, wenn anstatt einer Kunststoffolie ein 
Spulentrager aus Vliesstoff verwendet wird, da man 
dann beim Umnahen der Spule mit dem Fixierfa- 
den die Spule in den Spulentrager einbetten kann, 
so dafl man einen planen Spulentrager erhalt, der 
spater in einen Datentrager eingebaut werden kann 
und dort keine Deformation hinterlaGt. Alternativ 
kann eine Dickenausgleichfolie 45 verwendet wer- 
den, in der der Spulenfaden eingebettet wird. 

Eine weitere Moglichkeit, die einzelnen Karten- 
folien des Mehrnutzenbogens bzw. Mehrnutzenban- 
des mit Spulen zu bestucken, besteht darin, die 
Spule im Heifiprageverfahren auf die Kartenfolie 
aufzubringen. Dazu wird zunachst ein mehrschichti- 
ger Film bereitgestellt (siehe Fig. 7a), der aus 
einem Tragerfilm 47, einer Trennschicht 49 (z. B. 
Wachs), einer Schicht 51. die die einzelne Spulen 
enthalt, und einer HeiRsiegellackschicht 53 besteht. 
Fig. 7b zeigt eine Aufsicht auf den mehrschichtigen 
Film. Die einzelnen Spulen 55 werden aus der 
leitenden Schicht 51 ausgeatzt oder anderweitig 
hergestellt und danach mit dem Heifisiegellack be- 
spruht. Zusatzlich zu den Spulen konnen aus der 
leitenden Schicht 51 Chipbasen 57 ausgeatzt wer- 
den, deren Funktion spater erlautert wird. 



Der derart vorbereitete mehrschichtige Film 
wird in Position zu der Kartenfolie 39 gebracht, die 
bereits Ober eine Aussparung zur Aufnahme des 
integrierten Schaltkreises verfUgt, wobei der Tra- 

s gerfilm 47, auf der der Kartenfolie abgewandten 
Seite des Films liegt (siehe Fig. 7c). Mit einem 
Heiflpragestempel wird die Trennschicht 49 er- 
weicht und die Heiflsiegellackschicht 53 aktiviert, 
so dafi die Spule 55 auf die Folie 39 Ubertragen 

70 und der Tragerfilm 47 entfernt werden kann, Zu- 
satzlich kann der Stempeldruck genutzt werden, 
um die Spule in die Folie 39 einzudrucken. Enthalt 
die Folie 39 anstatt der Aussparung ein Fenster, so 
wie es in Fig. 7d gezeigt ist, so kann mit Hilfe 

is eines zweiteiligen Pragestempels zunachst die 
Spule 55 auf die Folie 39 ubertragen und danach 
die Chipbasis in das Fenster eingedruckt werden, 
so dafl in dem Fenster eine leitende Wanne zur 
Aufnahme des integrierten Schaltkreises entsteht. 

20 SchlieGlich kann man die Spule auf die Karten- 

folie dadurch aufbringen, dafl man zunachst elek- 
trisch leitende Partikel auf die ortlich in Form der 
herzustellenden Spule statisch aufgeladene Folie 
aufbringt Dabei kann die Aufbringuhg der Partikel 

25 ganzflachig erfolgen, wobei die Partikel, die sich an 
ungeladenen Stellen der Folie befinden, anschlie- 
Gend, z. B. durch einen Luftstrom, entfernt werden. 
Es ist aber auch moglich, die elektrisch leitenden 
Partikel ortlich aufzubringen, indem ein Partikel- 

30 strom in einem bestimmten Abstand an der gela- 
denen Folie vorbeigefuhrt wird, wobei sich durch 
die efektrostatische Anziehung zwischen den Parti- 
keln und den aufgeladenen Stellen der Folie die 
Partikel an den aufgeladenen Stellen niederschla- 

35 gen. Zur Verstarkung der elektrostatischen Anzie- 
hung zwischen der Folie und den elektrisch leiten- 
den Partikeln konnen die Partikel zusatzlich umge- 
kehrt zur Folie elektrostatisch aufgeladen werden. 
In einen nachfolgenden Verarbeitungsschritt 

40 werden die elektrisch leitenden Partikel zu Leiter- 
bahnen verschmolzen und mit der Folie fest ver- 
bunden. Dies kann z. B. wiederum in der Station 43 
(Fig. 4) mit Hilfe der beheizten Stempel geschehen. 
Nachdem auf die Kartenfolien eine Spule auf- 

45 gesetzt worden ist, wird, wie es in Fig. 5 in der 
Station 59 angedeutet ist, jeweils ein integrierter 
Schaltkreis in die Aussparung bzw. in die Chipwan- 
ne eingesetzt und Uber leitende Drahtchen, soge- 
nannte Bonddrahtchen, mit den Spulenenden ver- 
so bunden. 

In den folgenden Stationen 61 und 63 werden 
die integrierten Schaltkretse zum Schutz vor me- 
chanischen Belastungen mit einer Guflmasse ver- 
gossen und auf ihre Funktionsfahigkeit uberprUft. 

55 Danach werden diejenigen Spulentrager, die einen 
defekten integrierten Schaltkreis oder andere Feh- 
ler aufweisen, in einer Station 65 beispielsweise 
durch ein gestanztes Loch gekennzeichnet. 
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SchlieGlich konnen die fertiggesteltten Halbzeuge 
aus dem Folienband ausgestanzt werden. 

Fig. 9 zeigt einen Querschnitt durch ein fertig- 
gestelltes auSgestanztes Halbzeug in einer bei- 
spielhaften Ausfuhrungsform. Der integrierte 5 
Schaltkreis 65 befindet sich in einer Chipwanne 67 
und ist uber Bonddrahtchen 69 mit der Spule lei- 
tend verbunden. Der integrierte Schaltkreis 65 und 
die Bonddrahtchen 69 sind zum Schutz vor mecha- 
. nischen Belastungen mit einer GuGmasse 71 ver- 10 
gossen, die tropfenformig auf der Folie 39 ausge- 
bildet ist. Als FlieGstopp fur die GuBmasse kann in 
der Folie 39 eine Rinne 73 erzeugt werden, bei- 
spielsweise mit Hilfe des obengenannten HeiGpra- 
gestempels. 75 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von gedruckten Aus- 
weiskarten oder anderen Datentragern, die zu- 20 
mindest ein Element enthalten, das auf einer 
Oberflache der Karten in einer definierten Posi- 
tion liegt, wie beispielsweise ein elektronisches 
Modul, ein Magnetstreifen, ein Unterschrifts- 
streifen etc., aus einem Mehrnutzenbogen oder 25 
einer Mehrnutzenbahn, dadurch gekennzeich- 
net, 

daG 

- ein Mehrnutzenbogen oder eine Mehrnut- 
zenbahn hergestellt wird, der oder die 30 
zumindest einseitig in einem RastermaG 

mit mehreren Druckbildern der Datentra- 
ger versehen ist; 

- der Mehrnutzenbogen oder die Mehrnut- 
zenbahn in kleinere Einheiten unterteilt 35 
wird, wobei auf den kleineren Einheiten 
Positionsmarkierungen vorgesehen sind 

und 

- die Datentrager der kleineren Einheiten 

in entsprechenden Stationen mit minde- 40 
stens einem der obengenannten Elemen- 
te versehen werden, wobei die Positio- 
nierung der Einheiten mit Hilfe der Posi- 
tionsmarkierungen erfolgt. 

45 

2. Verfahren zur Herstellung von bedruckten Aus- 
weiskarten nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Positionsmarkierungen 
durch die Stanzung von Positionslochern, die 

eine definierte Position zu den Druckbildern so 
der Ausweiskarten der kleineren Einheiten ha- 
ben, erzeugt werden. 

3. Verfahren zur Herstellung von bedruckten Aus- 
weiskarten nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daG die Positionsmarkierungen auf 

den kleinen Einheiten bereits im Druckbild des 
Mehrnutzenbogens enthalten sind und eine de- 



finierte Position zu den Druckbildern der Da- 
tentrager haben und die Stanzung der Posi- 
tionsldcher an den Stellen der im Druckbild 
enthaltenen Positionsmarkierungen erfolgt. 

4. . Verfahren zur Herstellung von bedruckten Aus- 
weiskarten nach einem der Anspruche 2 oder 
3, dadurch gekennzeichnet, daG die Posi- 
tionslocher im Zentrum von jeweils vier auf 
den kleinen Einheiten aufgedruckten Datentra- 
gern liegen. 

5. Verfahren zur Herstellung von bedruckten Aus- 
weiskarten nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daG die Positionslocher zum getakteten Trans- 
port der kleinen Einheiten zu Verarbeitungssta- 
tionen und zur Positionierung der kleinen Ein- 
heiten zur Station genutzt werden, so daG die 
die Positionslocher umgebenden Ausweiskar- 
ten sich automatisch in einer definierten Posi- 
tion zur Station befinden. 

6. Verfahren zur Herstellung von bedruckten Aus- 
weiskarten nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daG der Mehrnutzenbogen in kleinere Einheiten 
unterteilt wird, die uber zwei Reihen von aufge- 
druckten Ausweiskarten verfugen. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Halbzeuges 
aus einer Folienbahn, bestehend aus einer 
Spulentragerfolie, auf der eine Spule aus lei- 
tendem Material und ein integrierter Schalt- 
kreis, der leitend mit der Spule verbunden ist, 
aufgebracht sind, dadurch gekennzeichnet, 
daG 

- die Folienbahn in einer ersten Station mit 
Positionslochern versehen wird, die zum 
getakteten Transport und zur Positionie- 
rung der Folie zu weiteren Stationen ge- 
nutzt werden; 

- in die Folienbahn in einem bestimmten 
RastermaG Aussparungen eingefrast wer- 
den; 

- in die Aussparungen integrierte Schalt- 
kreise eingesetzt und dort befestigt wer- 
den; 

- auf die Folienbahn in einem bestimmten 
RastermaG Spulen derart aufgesetzt und 
befestigt werden, daG jedem der inte- 
grierten Schaltkreise eine Spule zugeord- 
net ist; 

- die integrierten Schaltkreise leitend mit 
den Spulenenden der ihnen zugeordne- 
ten Spulen verbunden werden; 

- die integrierten Schaltkreise und die lei- 
tenden Verbindungen mit einer GuGmas- 
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se vergossen werden. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Halbzeuges 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Spulenwicklungen der auf der Folien- 5 
bahn aufgebrachten Spulen in einer Ebene lie- 
gen und auf der Folienbahn befestigt werden. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Halbzeuges 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 10 
dafl die Folienbahn erwarmt wird und die Spu- 
len durch Eindrucken in die erwarmte Folien- 
bahn auf dieser befestigt werden. 

10. Verfahren zur Herstellung eine Halbzeuges 75 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Spulen mittels eines Fixierfadens nach 
dem Nahprinzip auf der Folienbahn befestigt 
werden. 

20 

11. Verfahren zur Herstellung eines Halbzeuges 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Spulen im HeiGprageverfahren von ei- 
nem Tragerband auf die Folienbahn ubertra- 

gen werden. 25 



die jeweils einen integrierten Schaltkreis 
und eine Spule enthalten. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl zumindest die zweiten bis 
sechsten Mittel so ausgefuhrt sind, daG jeweils 
zwei oder mehr Folienteile gleichzeitig bearbei- 
tet werden konnen. 

15. Spulenwickelapparat zur Herstellung von Spu- 
len, deren Spulenwicklungen in einer Ebene 
liegen, gekennzeichnet durch einen koni- 
schen Wickelkern, auf dem ein Spulendraht 
spiralformig aufgewickelt werden kann und ein 
Abstreifelement, mit dem die auf dem Wickel- 
kern spiralformig aufgewickelte Spute von die- 
sem abgestreift und auf eine ebene Flache 
Ubertragen werden kann. 



12. Verfahren zur Herstellung eines Halbzeuges 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Teile der Folienbahnen, auf die Spulen 
aufgebracht werden sollen, in Form der Spule 30 
elektrostatisch aufgeladen und mit elektrisch 
leitenden Partikeln versehen werden, die in 
einem nachfolgenden Schritt zu Leiterbahnen 
verschmolzen und mit der Folie fest verbunden 
werden. 35 



13. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
da(3 sie umfaGt: 

- erste Mittel, mit denen die Folienbahn 40 
mit Positionslochern versehen werden 
kann; 

- zweite Mittel, mit denen die Folienbahn 
in einem bestimmten RastermaB mit Aus- 
sparungen bzw. Fenstern versehen wer- 45 
den kann; 

- dritte Mittel, mit denen in die Aussparun- 
gen bzw. in die Fenster integrierte 
Schaltkreise eingesetzt werden konnen; 

- vierte Mittel, mit denen auf die Folien- so 
bahn in einem bestimmten RastermaG 
Spulen auf die Folienbahn aufgebracht 
werden konnen; 

- funfte Mittel, mit denen die integrierten 
Schaltkreise mit jeweils einer Spule elek- 55 
trisch leitend verbunden werden; 

- sechste Mittel, mit denen Folienteile aus 
der Folienbahn entfernt werden konnen, 
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FIG. 5b 



FIG. 5c 
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FIG. 8 
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FIG. 7d 



